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\*j Verf ahren zum Fiillen und Verschliessen eines Behalters aus 
warmf ormbarem Kunststoff , der allseits verschlossen im Blasver- 
f ahren hergestellt, mit einer Offnung versehen, befiillt und da- 
nach wieder verschlossen wird, dadurch gekennzeichnet , dass der 
Behalter mit einem Fortsatz, einer Ausstiilpung Oder d<JL herge- 
stellt wird, die mit dem das Fullgut auf nehmenden Behalter inner en 
in Verbindung steht und deren Wandung fiir den Fullvorgang mittels 
einer Nadel zur Herstellung einer Offnung durchstochen wird, die 
nach dem Fullvorgang mittels eines Schweissvorganges verschlossen 
wird . 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
die Ausstiilpung, den Fortsatz oder dgl. begrenzende Werkstoff 
wahrend des Verschliessvorganges zusammengedruckt und ver- 
schweisst wird. 

3. Verf ahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , dass der 
den Fortsatz oder dgl. begrenzende Werkstoff wahrend des Ver- 
schliessvorganges zur bodenseitigen Begrenzung des Korpers des Be- 
halters verformt wird. 

4. Verf ahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der den Fortsatz, die Ausstiilpung* oder dgl. 
begrenzende Werkstoff wShrend des Verschliessvorganges zu einer 
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vorzugsweise am Boden des verschlossenen Behalters entlang ver- 
laufenden Leiste verformt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass wahrend des Verschliessvorganges der die Aus- 
stulpung Oder dgl. begrenzende Werkstoff etwa am iibergang vom Be- 
halterkorper zur Ausstulpung zusammengedruckt wird, vorzugsweise 
derart, dass zwei einander gegenuberliegende Wandbereiche einan- 
der beriihren und gegebenenf alls miteinander verschweisst werden, 
und der dariiber hinaus vorstehende Teil der Ausstulpung in Rich- 
tung auf diese Beruhrungslinie gepresst wird. 

6 # Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens gemass einem der 
vorgehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dass sie zwei 
Greiferteile (22, 23) aufweist, denen ein druckteil (33) zugeord- 
net 1st, welches vorzugsweise etwa quer zu der Ebene bewegbar ^ 
ist, in welcher die Greiferteile (22 , 23) geoffnet und geschlos- 
sen werden. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6 , dadurch gekennzeichnet , dass we- 
nigstens eines der Teile, vorzugsweise das Druckteil (33) , be- 
heizbar ist. 

8. Behalter aus warraf ormbarem Kunststoff zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach einem der vorhergehenden Ansprttche, der allseits 
verschlossen und im Blasverf ahren hergestellt ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Behalter (11) mit einem Fortsatz, einer 
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Ausstulpung oder dgl. (17) versehen ist, die mit dem das Fullgut 
aufnehmenden Innenraum des eigentlichen Behalterkorpers (18) in 
Verbindung steht und deren Wandung vorzugsweise eine geringere 
Starke aufweist als die des Korpers (18) des Behalters (11). 

9. Behalter nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass er un- 
ter innerem Uberdruck steht, 

10. Behalter nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , dass die 
Ausstulpung oder dgl, (17) einen Fortsatz am Boden des Behalters 
(11) bildet, dessen Ausdehnung quer zur Langsachse des Behalters 
in wenigstens einer Richtung kleiner ist als die des Behalters. 

11. Behalter nach Anspruch 8, dadurch gekenzeichnet , dass er in 
dem Bereich, der mit der Fulloffnung (30) zu versehen und zu ver- 
schliessen ist, keine Schweissnaht tragt. 

12. Behalter nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass er in an sich bekannter Weise mit einem oder 
mehreren gleichartigen Behaltern (11) zu einer Gruppe (25) von Be- 
haltern zusammengef asst ist und die Einzelbehalter (11) jeder 
Gruppe (15) iiber durchreissbare Schwachstellen mlteinander ver- 
bunden sind, 

13. Behalter nach Anspruch 8, der unter Anwendung des Verfahrens 
gemass einem der AnsprUche 1-5 geftillt und verschlossen worden 
1st, dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstoff, der den Fortsatz 
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(17) begrenzt, zu einer etwa leistenf ormigen Verdickung (34) zu- 
s ammengepr e s s t i s t . 

14. Behalter nach Anspruch 13 , dadurch gekennzeichnet , dass die 
leistenf ormige Verdickung (34) entlang dern Boden des Behalters 
(11) verlauft, dessen Ausdehnung quer zum Verlauf dieser leisten- 
formigen Verdickung (24) geringer ist als in Langsrichtung der 
Leiste (34) . 
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Patentanmeldung 
der Firma 

RAKU Kunststoff-Verpackungswerke GmbH,, 7550 Rastatt 

Verfahren und Vorrichtung zum Fiillen und Verschliessen eines Be- 
halters aus warmformbarem Kunststoff sowie Behalter zur Durch- 
fiihrung dieses Verfahrens 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Fiillen und Verschliessen eines Behalters aus warmformbarem Kunst- 
stoff, der allseits verschlossen im Blasverf ahren hergestellt, 
mit einer fSffnung versehen, gefiillt und danach wieder verschlos- 
sen wird sowie einen Behalter zur Durchfiihrung dieses Verfahrens. 

Es 1st bekannt, Ampullen und ahnliche Behalter aus warmformbarem 
Kunststoff im Blasverfahren so herzustellen, dass sie am Ende des 
Fertigungsvorganges verschlossen sind. Aufgrund der Tatsache, dass 
die Fertigung in einem Temperaturbereich weit uber 100° C durch- 
gefiihrt wird, sind derartige Behalter in ihrem In'neren steril, 
wobei diese Sterilitat fiir praktisch unbegrenzte Zeit aufrecht- 
erhalten werden kann, wenn die Behalter verschlossen bleiben." So- 
mit eignen sich diese Behalter in besonderem Masse ftir Arznei- 
zubereitungen und dgl., da an letztere und an die sie auf nehmenden 
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Behalter hohe Anf orderungen in Bezug auf Reinheit, Sterilitat 
usw. gestellt werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Verfahren und Vorrich- 
tung der eingangs beschriebenen Art sowie einen dafiir verwend- 
baren Behalter so auszugestalten bzw.' auszubilden, dass sowohl 
der Fullvorgang als auch der Verschliessvorgang auf einfache Wei- 
se und unter Anwendung unkomplizierter Mittel durchfiihrbar sind. 
Ferner soil die Moglichkeit bestehen, die Sterilitat des Behal- 
ters auf rechtzuerhalten . 

Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfindung vor, dass der Be- 
halter mit einem Fortsatz, einer Ausstulpung Oder dgl. herge- 
stellt wird, die mit dem das Fiillgut aufnehmenden Behalter inneren 
in Verbindung steht und deren Wandung fur den Fullvorgang mittels 
einer Nadel zur Herstellung einer Offnung durchstochen wird, die 
nach dem Fullvorgang mittels eines Schweissvorganges verschlossen 
wird, Der die Ausstiilpung oder dgl. begrenzende Werkstoff wird 
wahrend des Verschliessvorganges zusammengedruckt und verschweiBt f 
und zwar zweckmassig derart, dass der die Ausstulpung Oder dgl. 
bildende bzw. begrenzende Werkstoff in Richtung auf den Korper 
der Ampul le zusammengedruckt wird, so dass die Ausstulpung am 
fertigen und verschlossenen Behalter nicht mhr oder nur in ganz 
geringerem Umfange als Hohlraum vorhanden ist„ Als besonders 
zweckmassig hat sich eine Verf ahrensf uhrung herausgestellt, bei 
welcher der den Fortsatz oder dgl. begrenzende Werkstoff wShrend 
des Verschliessvorganges zur bodenseitigen Begrenzung des Korpers 
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verformt wird. Dies kann in der Weise geschehen, dass der den 
Fortsatz oder dgl. begrenzende Werkstoff wahrend des Verschliess- 
vorganges zu einer vorzugsweise am Boden des verschlossenen Be- 
haiters entlang verlaufenden Leiste verformt wird. So kann wah- 
rend des Verschliessvorganges der die Ausstiilpung oder dgl. be- 
grenzende Werkstoff etwa am ubergang vom BehSlterkSrper zur Aus- 
stiilpung zusammengedriickt werden, und zwar vorzugsweise derart, 
dass zwei einander gegeniiberliegende Wandbereiche einander be- 
ruhren und gegebenenf alls miteinander verschweisst werden, und der 
daruber hinaus vorstehende Teil der Ausstiilpung in Richtung auf 
diese Beruhrungslinie gepresst wird. Im Ergebnis kann dies be- 
deuten, dass der grossere Teil des den Fortsatz begrenzenden Werk- 
stoffes in den Raum zwischen den beiden einander gegeniiberliegen- 
den Wandbereichen hineingepresst wird, der sich am oder - in Rich- 
tung auf das freie Ende des Fortsatzes - kurz hinter dem Ubergang 
vom Behalterkorper zur Ausstiilpung befindet. Die resultierende 
Schweissnaht, Leiste oder dgl. kann zugleich dazu dienen, dem Be- 
hSlter eine gewisse Steifigkeit zu vermitteln, die ihn gegebenen- 
falls gegen unzulassige Verformungen schiitzt. Andererseits bleibt 
die Moglichkeit, den Inhalt des Behaiters nach Sffnen desselben 
durch Zusammendrucken des Behaiters aus letzterem austreten zu las- 
sen, erhalten, da die Schweissnaht oder -leiste sich an einem 
Endbereich des Behaiters befindet, und zwar zweckmassig an der 
Seite, die der fur die Entleerung des Behaiters herzustellenden 
Qffnung abgekehrt ist. 
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Es isf ohne weiteres moglich, die Wandung des Fortsatzes, der 
Ausstiilpung Oder dgl. mit einer geringeren Dicke auszufiihren als 
die des eigentlichen Behalterkorpers . Dies, also die Erzielung 
einer geringeren Wandstarke, wM z. B. bei der Herstellung im Blas- 
verfahren immer dann eintreten, wenn der Teil des Vorf ormlinges , 
welcher nach der Formgebung die Ausstiilpung oder dgl. bildet, 
starker gereckt worden ist als der Bereich des Vorf ormlinges , auf 
dem z. B. der eigentliche Behalterkorper geformt wird. Eine star- 
kere Reckung des die Ausstiilpung oder dgl. begrenzenden Werkstof- 
fes kann z. B. dadurch erreicht werden, dass die Ausgestaltung 
des Vorformlinges einerseits und die der Blasform andererseits in 
ein bestimmtes Verhaltnis zueinander gebracht werden, wie dies 
beispielsweise inder DT-PS 971 333 offenbart ist. Dabei kann dann 
auch ohne weiteres die Anordnung so getroffen sein, dass im Be- 
reich geringerer Wanddicke der Behalter keinerlei Schweissnahte 
oder Abquetschnahte, die auf Abf allmaterial zuruckgehen, auf- 
weist . 

Eine solche Ausgestaltung - geringere Wandstarke und/oder Fehlen 
von Schweissnahten - ist deshalb vorteilhaft, weil die geringere 
Wandstarke das Perforieren der Wandung zum Zwecke der Herstellung 
einer Fulloffnung erleichtert. Es ist ferneir einfacher, im Zuge 
des Verschliessvorganges die Ausstiilpung zu erwarmen, zusammen- 
zudriicken und zum Zwecke des Verschliessens der- Perforation zu 
verschweissen. Da der Innenraum der Ausstiilpung nach Beendigung 
des Fullvorganges kein Fullgut enthalt, ist auch eine Gewahr 
dafiir gegeben, dass die zum Zwecke des Verschliessens notwendige 
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Erwarmung der Ausstulpung auf das Fiillgut nicht einwirkt. Dies 
ist deshalb von Wichtigkeit, weil die normalerweise fur Behalter 
gemass der Erfindung in Frage kommende Fullgiiter, namlich Arznei- 
mittel, gegen Warme empfindlich sind. 

Ein weiterer Vorteil der Erfindung ergibt sich aus der Tatsache, 
dass der Behalter, der im allgemeinen unter Anwendung von Druck- 
luft hergestellt worden ist, unter innerem uberdruck steht. Damit 
ist einmal ohne Schwierigkeiten eine Kontrolle moglich, ob der Be- 
halter noch dicht und damit steril ist. Zum anderen verhindert 
dieser uberdruck beim Perforieren des Behalters im Zusammenhang 
mit der Herstellung der Einf ullof fnung das Eindringen von Aussen- 
luft in den Behalter. Aufgrund der wahrend des Fullvorganges statt- 
findenden Verminderung des mit Gas angefullten Volumens innerhalb 
des Behalters wird zudem zusatzlich ein von innen nach aus sen ge- 
richteter Druck bewir kt, so dass in jedem Fall wahrend des Full- 
vorganges eine Kpntaminierung des Behalters vermieden wird, ohne 
dass dazu besondere Massnahmen getroffen werden miissen. Hierbei 
ist zu berucksichtigen, dass die die Perforation begrenzende Wan- 
dung ohnehin aufgrund der dem Kunststoff im allgemeinen inne- 
wohnenden Elastizitat gegen die Mantelflache der Fiillnadel ge- 
driickt wird, so dass die innerhalb des Behalters befindliche Luft 
- oder ein anderes Gas - nur langsam entweichen kann mit dem Er- 
gebnis, dass gegebenenfalls auch nach Beendigung des Fullvorganges 
und des Schliessvorganges immer noch ein geringer Uberdruck im Be- 
halter vorhanden sein kann. Im tibrigen besteht selbstverstandlich 
die MSglichkeit, Ftill- und/oder Verschliessvorgang in einer steri- 
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len Atmbsphare durchzuf uhren r z. B. derart, dass die Luft inner- 
halb der dazu benutzten Vorrichtung durch Bakterienf ilter und 
danach als sogenannte Kolbenstromung durch die Vorrichtung gefiihrt 
wird . 

Als besonders vorteilhaft hat sich eine Ausf uhrui^form herausge- 
stellt, bei welcher die Ausstulpung einen Fortsatz am Boden des 
Behalters bildet, dessen Ausdehnung quer zur Langsachse des Behal- 
ters in wenigstens einer Richtung kleiner ist als die des Behal- 
ters. Zweckmassig ist die Anordnung so getroffen, dass die Aus- 
stulpung symmetrisch zur Mittelachse angeordnet ist. Die Tatsache, 
dass die Ausstulpung in wenigstens einer quer zur Langsachse des 
Behalters verlaufenden Ebene kurzer ist als der Behalter in dieser 
Ebene begiinstigt insbesondere den Verschliessvorgang. Einmal ist 
es leichter, einander gegeniiberliegende Wandbereiche gegeneinander- 
zudriicken, da die Ausgangsf orm des Behalters bzw. der Ausstulpung 
bereits zwei im wesentlichen parallel zueinander verlaufende 
Wandbereiche aufweist* Hinzu kommt, dass an den beiden Enden der 
gegeneinandergedruckten Wandbereiche das Material nicht tiber die 
Kontur des Behalters hinausgedruckt wird. Es. kann daher zweck- 
massig sein, die Stelle, an welcher im Zuge des Verschliessvor- 
ganges die Ausstulpung zusammengedrtickt wird, so zu wahlen, dass 
nach Beendigung des Verschliessvorganges die resultierende Leiste, 
die so etwas wie den Boden des Behalters darstellt, eine etwas 
geringere Erstreckung in Richtung der grosseren Querachse des Be- 
halters aufweist als dieser. Im Ergebnis bedeutet dies, dass der 
Behalter an seinem bodenseitigen Endbereiche etwas weniger breit 
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ist als in dem daran anschliessenden Bereich des Behalterkorpers . 

Der Behalter kann mit einem oder mehreren gleichartigen Behaltern 
z u einer Gruppe zusammengef asst sein, wobei die Einzelbehalter 
jeder Gruppe iiber durchreissbare Schwachstellen miteinander ver- 
bunden sind. 

Eine derartige Ausgestaltung ist bereits durch die DOS 2 155 99 3 
bekannt, die sich auf mit einer flussigen Arzneizubereitung ge- 
fiillte Behalter zum einmaligen Gebrauch aus elastischem Kunst- 
s toff material bezieht. Diese Behalter werden jedoch of fen her- 
gestellt, wobei sich die FiillGffnung am Boden befindet. Es be- 
steht deshalb die Notwendigkeit , in Bezug auf Sterilisierung usw. 
besondere Vorkehrungen zu treffen. Zudem kQnnen beim Verschlies- 
sen dieser Behalter Schwierigkeiten auftreten, da sie uber ihre 
gesamte Breite zusammengedruckt und dann verschweisst werden 
mussen. Dies kann zi Spannungen im Werkstoff fiihren/ die unter Um- 
standen das Entstehen von Undichtigkeiten bewirken. Diese be- 
kannten Behalter weisen daruber hinaus auch Fortsatze oder Aus- 
stulpungen auf, die jedoch erst beim Verschliessvorgang ent- 
stehen, wohingegen die Ausstiilpung beim Behalter gemass der Er- 
f indung im Verlauf des Vers chl less vorganges ganz oder zum gross- 
ten Teil beseitigt wird. 

Die Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens gemass der Er- 
f indung kann mit zwei Greiferteilen ve.rsehen sein, denen ein 
Druckteil zugeordnet ist, welches vorzugsweise etwa quer zu der 
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Ebene~ bewegbar ist, in welcher die Greiferteile geoffnet und ge- 
schlossen werden. Die Greiferteile haben dabei die Aufgabe, die 
Ausstiilpung an Oder nahe dem ubergang vom KSrper des Behalters 
zur Ausstiilpung zusammenzudriicken , worauf das Druckteil, welches 
beheizbar sein kann, das die Ausstiilpung begrenzende Material in 
Richtung auf den Behalterkorper presst und verformt. Die Greifer- 
teile konnen dabei an ihren dem Behalterkorper zugekehrten Seiten 
an die Gestalt des Behalterkorpers angepasst sein, so dass sie 
diesen seitlich stiitzen und zugleich gegen die auf die Ausstiil- 
pung einwirkende Warme abschirmen. 

In der Zeichnung ist ein Ausf iihrungsbeispiel der Erfindung dar- 
gestellt. Es zeigen: 

im Schema die perspektivische Ansicht einer Vorrichtung zum 
Fiillen und Verschliessen von Behaltern aus warmf ormbarem 
Kunststof f , 

die perspektivische Ansicht derartiger Behalter vor dem 
Fiill vor gang, 

einen Schnitt nach der Linie III-III der Fig. 1, 
einen Schnitt nach der Linie IV-IV der Fig. 1, 
einen Schnitt nach der Linie V-V der Fig. 1, 
eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung der gefullten 
und verschlossenen BehSlter. 



Fig. 1 

Fig. 2 

Fig. 3 

Fig. 4 

Fig. 5 

Fig. 6 



Die zu fiillenden BehSlter 11 sind aus thermoplastischem Kunststoff 
im Bteverfahren derart hergestellt, dass jeweils mehrere BehSlter 
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liber diinne Stege 12, die ohne weiteres durchrissen werden kon- 
nen f miteinander verbunden sind. Eine derartige Ausgestaltung 
kann durch entsprechende Ausbildung der Bias form erreicht werden, 
damit am Vorformling, aus dem die Behalter gefertigt werden, ent- 
sprechende Dunnstellen beispielsweise in Gestalt der vorerwahnten 
Stege 12 in einem Arbeitsgang angeformt werden. 

Jeder Behalter 11 geht an einem seiner Enden in einen verengten, 
halsartigen Bereich 13 iiber, an den sich ein Bereich grosseren 
Durchmessers 14 anschliesst. Dieser Bereich 14 wird zum Qffnen 
des gefiillten Behalter s abgerissen. Die dabei am Ende des Halses 
13 entstehende Sffnung kann hinsichtlich ihrer Grosse bei der 
Herstellung des Behalters 11 festgelegt werden. Letzterer ist an 
der Seite, an welcher sich Hals 13 und Bereich 14 befinden, mit 
einem flachen Abschnitt 15 versehen, der entlang der Schulter 16 
des Behalters 11 mit letzterem verbunden ist. Dieser flache Ab- 
schnitt 15 entsteht ebenfalls in einem Arbeitsgang wahrend der 
Fertigung des eigentlichen Behalters 11 durch entsprechende Ver- 
formung des Vorf ormlinges f aus welchem jeweils mehrere Behalter 11 
hergestellt werden, Dieser flache Abschnitt 15 kann beispielsweise 
mit einer eingepragten Aufschrift versehen s.ein f die das im Behalter 
11 befindliche Fullgut bezeichnet .Ferner dient der Abschnitt 15 da- 
zu, das Offnen des Behalters 11 durch Abreissen des Bereiches 14 
zu erleichtern.Zu diesem Zweck ist die Anordnung vorteilhaft so 
getrof fen r dass der Abschnitt 15 entlang der Schultei; l^ U uber einen 
dtinnen Steg 12a mit dem Behalter 11 verbunden ist, so dass eine 
entsprechende Drehbewegung des Abschni'ttes 15 etwa urn die LSngs- 
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achse des Behalters 11 dazu fiihrt, dass der Abschnitt 15 vom Be^- 
halter 11 abgerissen wird, wobei gleichzeitig auch der Bereich 14 
vom Hals 13 abgerissen wird. Voraussetzung 1st dabei, dass die 
Verbindung zwischen dem Abschnitt 15 und dem Bereich 14 fester 
ist als die zwischen dem Abschnitt 15 und dem Behalter 11. Der 
Abschnitt 15 stellt f ertigungstechnisch eine Art Abfallteil dar f 
welches beim Schliessen der Blasf ormteile f lachgedriickt worden 
ist, und mit dem Innenraum des Behalters 11 nicht in Verbindung 
steht und beim Abreissen des Teiles 14 als Knebel dient. 

Am anderen, bodenseitigen Ende ist der Behalter 11 mit einer Aus- 
stiilpung 17 versehen, deren Ausdehnung in der Ebene, in welcher 
sich der Abschnitt 15 erstreckt und quer zur Langsachse des Be- 
halters geringer ist als die Breite des Behalterkorpers 18. Da 
der Behalter 11 an dem die Ausstulpung 17 tragenden Ende keiner- 
lei Abfallteil aufweist, ist dieser Bereich nahtlos. Es hat also 
keine Verschweissung irgendwelcher Wandteile miteinander statt- 
gefunden. Ferner'weist der die Ausstulpung 17 bildende bzw. be- 
grenzende Wandbereich eine geringere WandstSrke auf als der 
eigentliche Behalterkorper 18. Dies ist darauf zuriickzuftihren, 
dass der die Ausstulpung 17 begrenzende Werk6toff wahrend des 
Aufweitvorganges eine etwas starkere Reckung erfahren hat, die 
zwangslSufig zu einer grSsseren Reduzierung der Wands tarke fiihrt. 

Bei dem in der Zeichnung darges tell ten Ausf uhrungsbeispiel werden 
die Behalter 11 so hergestellt, dass jeweils ffinf Behalter zu 
einer Einheit zusammengef asst sind, wobei die einzelnen Behalter 
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11 einer solchen Einheit durch Abreissen entlang dem Steg 12 
voneinander getrennt werden konnen . 

Die Vorrichtung zum Ftillen und Verschliessen der Behalter 11 be- , 
steht im wesentlichen aus einer in Richtung des Pfeiles 20 ab- 
satzweise rotierbaren Basis 19, auf der Halterungen fur die Be- 
halter 11 angebracht sind. In der Zeichnung ist die Basis 19 als 
Drehtisch dargestellt. Es sind jedoch auch ohne weiteres andere 
Ausfuhrungen denkbar. Die jeweils fiinf Behalter aufweisenden Ein- 
heiten 25 werden in der Station A aufgegeben. Dies kann durch ra- 
diales Einschieben in Richtung des Pfeiles 21 in eine in der 
Station A befindliche Halterung erfolgen. Diese besteht im wesent- 
lichen aus zwei greif erartigen Teilen 22, 23, die die Behalter 11 
einer Behaltereinheit 25 am bodenseitigen Ende etwa am Obergang 
zwischen dem BehSlterkorper 18 und der Ausstiilpung 17 erfassen 
Oder seitlich abstiitzen. Ausserdem ist den beiden greif erartigen 
Teilen 22, 23 eine an der Basis 19 angeordnete Fuhrung 24 zuge- 
ordnet, in welcher der den AusstiJLpungen 17 gegeniiberliegende Be- 
reich der Einheit 25 gefuhrt und gehalten ist. In der Station A 
ist eine Fulleinrichtung vorhanden. Diese ist mit Hohlnadeln 26 
versehen, deren Anzahl der Anzahl der Behalter 11 einer Einheit 
25 entspricht. Die Nadeln 26, die nach Art von In jektionsnadeln 
ausgebildet sind, stehen mit einer in der Zeichnung nicht darge- 
stellten Vorrats- und Dosiereinrichtung in Verbindung. Die gemein- 
same Halterung 27 ist auf- und abbewegbar angeordnet. 
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Nachdem die Einheit 25 in der Auf gabestation A, die zugleich 
Fullstation ist, die in Fig. 1 der Zeichnung dargestellte Lage 
einnimmt, werden die beiden greiferartigen Teile 22 und 23 gegen- 
einander gefahren, bis sie etwa die in Fig, 1 und Fig. 3 der 
Zeichnung dargestellte Lage einnehmen, in welcher sie die Behal- 
ter 11 in einer Einheit 25 bodenseitig etwa am iibergang zwischen 
Behalterkorper 18 und Ausstulpung 17 beidseitig abstiitzen. Als- 
dann wird die Halterung 27 mit den Nadeln 2 6 in Richtung des 
Pfeiles 28 abgesenkt, wobei die Nadeln 2 6 die Ausstulpung 17 des 
ihnen jeweils zugeordneten Behalters 11 stirnseitig durchstossen 
und so die Entstehung einer dffnung 30 (Fig. 3) bewirken. Alsdann 
wird das Fiillgut durch die Nadeln 26 in die Behalter 11 gegeben, 
und zwar in einer solchen Menge, dass der Innenraum 2 9 der Aus- 
stulpung in jedem Fall ungefullt bleibt. Dabei wird jede Nadel 
zweckmSssig soweit in den zugehorigen Behalter 11 eirigeschobenv 
dass sich ihre Austrittsof f nung unterhalb der Ausstulpung 17 be- 
findet und somit die Innenwandung der Ausstulpung mit dem Full- 
gut nicht in Beruhrung kommt. 

Aufgrund der Tatsache, dass innerhalb des zunachst leeren Behal- 
ters 11 ein Uberdruck vorhanden ist f dringt wahrend des Fullvor- 
ganges keinerlei Luft Oder dgl. von aussen in den BehSlter 11 ein. 
Vielmehr entweicht ein Teil des im Behalter 11 befindlichen Gases 
Oder Gasgemisches, bei dem es sich im allgemeinen um Luft handeln 
wird, nach aussen. Dies wird noch unterstutzt durch Hie Tatsafche, 
dass im Verlauf des Fullvorganges das Volumen, das innerhalb des 
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Behalters 11 fur die Luft zur Verfiigung steht, abnimmt. 

Nach Beendigung des Fiillvorganges werden die Nadeln 26 nach oben 
aus dem Behalter 11 herausgezogen, Zu diesem Zweck wird die Hal- 
terung 27 entgegen der Richtung des Pfeiles 2 8 nach oben bewegt. 
Alsdann wird die Basis 19 um 90° in Richtung des Pfeiles 20 vor- 
bewegt, wobei die soeben in der Aufgabe- und Fiillstation A ge- 
f iillten Behalter llindie vorbereitete Station B kommen . Dort wird 
der von der Ausstulpung 17 gebildete Bereich dieses Behalters 11 
soweit erwarmt, dass das warmf ormbare Material plastisch wird. 
Bei dem in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind 
dazu jedem Behalter 11 zwei Flammen 31 zugeordnet, wobei zur Er- 
zielung einer besseren Obersichtlichkeit die Flammen nur einer 
Seite dargestellt und an der anderen Seite durch Pfeile 32 ange- 
deutet sind. Die Zeichnung, insbesondere Fig. 4, lasst erkennen, 
dass die greif erartigen Telle 22, 23 den eigentlichen Behalter- 
kSrper 18 gegeniiber den Flammen 31 abschirmen, so "dass nur das 
die Ausstulpung 17 bildende bzw. begrenzende Material erwar mt 
wird. D. h., dass auch bei warmeempf indlichen Fiillgutern eine 
Beeintrachtigung derselben nicht zu befurchten 1st. Nach der Er- 
warmung wird die Basis 19 um weitere 90° in Richtung des Pfeiles 
20 gedreht, so dass die Behalter 11 in die VerschlieBstation C 
gelangen. Gleichzeitig wird die nachste BehSltereinheit 25 , die 
in der Aufgabe- und Fiillstation A gefiillt worden ist, in die Be- 
hand lungs station D bewegt. 
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In der VerschlieBstation C konnen die beiden greif erartigen Telle 
22, 23 gegebenenf alls noch etwas welter gegeneinander im Sinne 
einer Abstandsverkleinerung bewegt werden, so dass die beiden zwi- 
schen den Teilen 22 , 23 einander gegentiberliegenden Wandbereiche 
des Behalters gegeneinander gepresst und gegebenenf alls miteinan- 
der verschweisst werden. Gleichzeitig oder auch kurz davor oder 
danach wird ein der VerschlieBstation C zugeordnetes balkenformi- 
ges Druckteil 33, welches auf- und abbewegbar angeordnet ist, nach 
unten in die in Fig. 5 der Zeichnung dargestellte Lage verschoben. 
Dabei konnen die Teile 22 und/oder 23 und/oder 33 zusatzlich be- 
heizt sein. Jedenfalls wird, insbesondere durch den Balken 3 3 das 
die Ausstiilpung 17 bildende bzw. begrenzende Material, das zuvor 
in der Station B plastif iziert worden war, der art zusammengedruckt , 
dass es zu einer bodenssLtig am Behalter 11 befindlichen Leiste 34 
geformt wird, wobei die innerhalb der Ausstiilpung befindliche Luft 
verdrangt wird* Dabei wird gleichzeitig die durch die Nadel 26 
hergestellte dffnung 30 verschlossen, - Abweichend von dem in der 
Zeichnung dargestellten Ausf uhrungsbeispiel kann die Anordnung 
auch so getroffen sein, dass auf eine besondere Anwar ms tat ion zwi- 
schen Fttllstation A und VerschlieBstation C verzichtet wird. In 
diesera Fall ist es notwendig, die Teile 22, 2 3 und 33 , zumindest 
jedoch das Teil 33, beheizbar auszubilden. Aufgrund der Tatsache, 
dass die hier in Frage kommenden Behalter im allgemeinen sehr 
dunnwandig sein werden, genttgt auch eine erst beini Verschliess- 
vorgang erfolgende Erwarmung des Materials, um den Verschliess- 
vorgang in ktirzer Zeit durchfuhren und somit eine grpsse Durch- 
satzleistung erzielen zu konnen. 
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Nach dem Zusammenpressen der Ausstulpung, die dabei auf dfe bereit 
erwahnte Leiste 34 reduziert wird, also als Ausstulpung praktisch 
nicht mehr vorhanden ist, wird das Teil 33 wieder: entgegen der 
Richtung des Pfeiles 2 8 nach oben bewegt. Alsdann erfolgt eine 
erneute Rotationsbewegung des Tisches oder dgl . 19 in Richtung 
des Pfeiles 20 urn 90° , worauf in der Station D die gefiillten und 
verschlossenen Behaltereinheiten 25 entnommen werden. 

Aus Grunden der ubersichtlichkeit ist auch in Fig, 1 der Zeich- 
nung in der Station D nur eines der beiden greif erartigen Teile 
dargestellt. 

Die Erfindung ist mit besonderem Vorteil anwendbar bei mit einer 
flussigen Arzneizubereitung zu fiillenden Behaltern, die zum ein- 
maligen Gebrauch bestimmt sind. 

Die in der Zeichnung dargestellten Behalter sind abgeflacht der- 
art r dass Behalterkorper und Ausstiilpung in einer durch die Langs 
achse des BehSlters laufenden Ebene eine wesentlich grossere Aus- 
dehnung haben als in einer anderen, senkrecht zu dieser Ebene ver 
laufenden Ebene. Wenngleich diese Gestalt die Verformung der Aus- 
stiilpung zum Zwecke des Verschliessens des Behalters besonders 
vorteilhaft ist, sind auch andere Ausgestaltungen des BehSlters 
ohne we i teres denkbar. 
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Bei dem in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiel be- 



steht ohne weiteres die Moglichkeit, ohne grundsatzliche Veran- 
derung der Grosse des Vorf ormlinges die Einzelbehalter 11 zu ver- 
grossern, und zwar durch entsprechende Verringerung der Abmes- 
sungen des Abschnittes 15, dessen Breite der Abmessung der Be- 
halter llin der Ebene des Abschnittes 15 entspricht. 

Abweichend von dem in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungs- 
beispiel konnen ohne weiteres auch Einzelbehalter unter Anwendung 
der Lehre gemass der Erfindung gefiillt und verschlossen werden. 

Dies wird beispielsweise dann der Fall sein, wenn diese Behalter 

3 

ein grosseres Vo lumen, beispielsweise von 10 - 20 cm aufweisen. 
Selbstverstandlich konnen auch grossere Behalter zu Einheiten oder 
Gruppen zusammengef asst werden. Letztenendes wird die zweckmassig- 
ste Ausbildung und Anordnung von den jeweiligen Gegebenheiten, 
beispielsweise der Grosse der in der Full- und VerschlieSstation 
notwendigen Einrichtungen f abhangen. 
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